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Zastrzezenie

Niniejsza dokumentacja jest wtasnosciag Grupy NEWAG i bez pisemnej zgody autora nie moze by¢

powielana, odstepowana i sprzedawana osobom trzecim (podstawa prawna — Ustawa z dnia 4

lutego 1994 r. o prawie autorskim i prawach pokrewnych Dz. U. 1994 r. nr 24 poz. 83 z p6zniejszymi

Dokumentacja przekazana Uzytkownikowi moze by¢ wykorzystywana

zmianami).

i powielana do obstugi, utrzymania, przegladéw, pojazdéw bedacych w jego eksploatacji i

utrzymaniu.

Wykorzystywanie do innych celéw mozliwe jest jedynie na podstawie pisemnej zgody Grupy

NEWAG.
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1. Celi zakres instrukcji.

Celem niniejszej instrukcji jest ustalenie i sprecyzowanie ogdlnych zasad i regut klejenia pojazdow
szynowych i ich komponentéw dla zagwarantowania wfasciwej jakosci dostaw. Zasady
i reguty ustalone w niniejszej instrukcji muszg by¢ przestrzegane przez podwykonawcow lub dostawcéw
zewnetrznych NEWAG S.A. zaréwno przy budowie nowych pojazdéw i ich komponentéw jak rowniez
przy modernizacji lub naprawie istniejgcych pojazddow. Niniejsza specyfikacja dotyczy podwykonawcow
realizujacych prace projektowe na rzecz NEWAG S.A. Wtasciwe stuzby NEWAG S.A. sg zobowigzane do
wysytania niniejszej instrukcji wraz z zamowieniem do podwykonawcy. Dokument ten okresla warunki

oraz wytyczne dotyczgce procesu klejenia, ktéore s3 wymagane przez NEWAG S.A.
2. Terminologia.

Wytwdérca — osoba lub organizacja odpowiedzialna za produkcje elementéw klejonych.

Podwykonawca — dostawca wyrobéw, ustug i/lub dziatan dla wytworcy w ramach umowy.
3. Informacje ogdlne.

Podwykonawca powinien przeanalizowac i upewnic sie czy wzigt pod uwage wszystkie wymagania
prawne, techniczne i organizacyjne a w przypadku niejasnosci lub niescistosci w umowie, powinien

powiadomié NEWAG S.A. tak, aby mogty one by¢ rozwigzane przed rozpoczeciem prac.
Co najmniej nastepujgce punkty powinny by¢ zadbane:

e normy przedmiotowe do zastosowania i przestrzegania

e dodatkowe wymagania

e wymagania projektowe i produkcyjne

e podwykonawstwo

e kwalifikacje nadzoru klejenia

e wyposazenie do produkgcji i badan

e konserwacja i walidacja sprzetu

e specyfikacja materiatdw podstawowych i materiatéw dodatkowych do klejenia
e klasa jakosci spoiny

e lokalizacja, dostepnosé, kolejnosé wykonywanych prac

e kwalifikacje pracownikéw wykonujgcych operacje klejenia

e kwalifikacje personelu badan nieniszczgcych oraz niszczgcych
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e identyfikowalnos¢

e postepowanie w przypadku niezgodnosci

Podwykonawca musi potwierdzié¢ zdolnos¢ do wypetnienia wszystkich wymagan co do jakosci, kosztow,

terminow, bezpieczenstwa itd.
4. Podwykonawstwo.

Wszelkie podwykonawstwo musi by¢ zatwierdzone przez NEWAG S.A. Odpowiedzialnos$¢
podwykonawcy, ktéry bezposrednio podpisuje umowe z NEWAG S.A jest petna i do niego nalezy
przekazanie swojemu podwykonawcy wszelkich informacji niezbednych do wykonania zlecenia tgcznie z

niniejszym dokumentem oraz upewnienie sie czy podwykonawca ten jest w stanie je wypetnic.

W zakresie odpowiedzialnosci podwykonawcy lezy podjecie dziatan niezbednych do uzyskania

wymaganego poziomu jakosci oraz jego utrzymanie przez caty czas produkgji.
5. Certyfikaty podwykonawcy oraz system zapewnienia jakosci.

Podwykonawca powinien posiada¢ system zapewnienia jako$ci wedtug 1ISO 9001. W przypadku
laboratoriow certyfikat wedtug PN-EN 1SO 17025 dotyczacy akredytowanych laboratoriéw lub
DIN 6701 oraz EN 17460. Podwykonawca jest zobowigzany do przedstawienia certyfikatdw zwigzanych
z tymi normami podczas audytu przeprowadzanego przez NEWAG S.A. Jezeli jest wymagane przez
NEWAG S.A. to wykonawca musi posiada¢ odpowiednio do realizowanej przez niego umowy/zlecenia
certyfikat o przydatnosci do klejenia wedtug DIN 6701 i EN 17460 wydany przez odpowiednig jednostke
certyfikujaca.

6. Uprawnienia pracownikow.
6.1. Kwalifikacje nadzoru procesu klejenia.

Podwykonawca powinien dysponowac¢ doswiadczonym personelem nadzorujgcym klejeniem
w ilosci zapewniajgcej prawidtowy nadzér procesdw klejenia.
Kwalifikacje nadzoru klejenia muszg by¢ odpowiednie do realizowanych zadan, zgodnie z

DIN 6701-2 lub EN 17460.

W przypadku pracy wielozmianowej, na kazdej zmianie, podwykonawca musi zapewnié nadzér

klejenia w wystraczajgcej ilosci zapewniajgcej prawidtowg realizacje zadan.
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Zadania i odpowiedzialno$¢ kazdej osoby z nadzoru klejenia powinny by¢ w sposdb jednoznaczny
okre$lone np. w zakresie obowigzkdw. Organizacja nadzoru klejenia powinna byé odnotowana

w schemacie organizacyjnym podwykonawcy.

6.2. Kwalifikacje  pracownikdw wykonujacych klejenie i operatorow urzadzen

wykorzystywanych do klejenia.

Do klejenia moze zosta¢ dopuszczony jedynie wykwalifikowany personel. Za wykwalifikowany
personel uwaza sie pracownikéw, ktdrzy uczestniczyli w szkoleniu dla oséb praktycznie wykonujgcych
klejenie. Ponadto pracownik musi mie¢ ukoriczone 18 lat i nie posiadaé przeciwskazan do wykonywania.
Certyfikaty osdb zajmujgcych sie klejeniem muszg by¢ wazne przez caty okres realizacji zlecenia/umowy
i jesli to konieczne musza by¢ odpowiednio przedtuzone. Przed rozpoczeciem realizacji zlecenia
podwykonawca przesyta do akceptacji zleceniodawcy wykaz oséb zawierajgcych ich uprawnienia i

terminy ich waznosci.

NEWAG S.A. zastrzega sobie prawo do sprawdzenia uprawnien osob wykonujacych klejenie

u podwykonawcy.
6.3. Inne kwalifikacje.

W przypadkach ustalen, ktore nie zostaty ujete w punktach 6.1-6.2, majg zastosowanie inne
odpowiednie normy, przepisy, wytyczne lub ustalenia zawarte w umowie lub zleceniu. Kwalifikacje
zaktadu, ktore zostaty wymienione muszg zostaé spetnione w rzeczywistym przypadku, badz wykraczac
ponad te wymagania. Odstepstwa od powyzszych wymagan mogga nastgpic¢ jedynie po decyzji osoby

nadzorujacej klejenie w NEWAG S.A.
7. Klasyfikacja potaczen klejonych.

Wymagania dla potaczen klejonych podane s3 na rysunkach konstrukcyjnych i/lub w innych
dokumentach dotyczacych projektu. W przypadku ich braku nalezy uzgodnié je ze zleceniodawca przed
rozpoczeciem realizacji zlecenia. Uzgodnione wymagania muszg by¢ dotrzymane. Klasyfikacja potgczen
klejonych okres$lona zostata zgodnie z normg DIN 6701 lub EN 17460 przez konstruktora i zatwierdzona

przez osoby nadzorujgce klejenie w NEWAG S.A.
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8. Kwalifikowanie i badanie technologii klejenia. Stosowane procesy klejenia.

Za zaktad kwalifikujgcy sie do wykonywania prac zlecanych przez NEWAG S.A. w zakresie klejenia
uwaza sie podwykonawce, ktory posiada aktualny certyfikat wedtug normy DIN 6701 lub EN 17460. Jezeli
w trakcie wykonywania prac dla NEWAG S.A. uptynie czas trwania certyfikatu i nie zostanie on
przedtuzony, badZ certyfikat zostanie cofniety nalezy niezwfocznie powiadomi¢ NEWAG S.A. W
przypadku cofniecia certyfikatu NEWAG S.A. zastrzega sobie mozliwos$¢ wypowiedzenia umowy w trybie

natychmiastowym.
9. Materiaty podstawowe i dodatkowe.

Gatunek materiatéw podstawowych oraz dodatkowych i wymagania jako$ciowe powinny by¢ zgodne
z dokumentacjg konstrukcyjng i technologiczng i/lub z innymi dokumentami majgcymi zastosowanie dla

danego zlecenia/umowy.

Sposéb przechowywania materiatéw podstawowych i dodatkowych powinien zapewnié¢ ochrone przed

niekorzystnym wptywem Srodowiska. Podczas magazynowania identyfikacja powinna by¢ zachowana.

Zleceniobiorca powinien mie¢ opracowang i wdrozong procedure okreslajgca sposdb i zakres kontroli
i identyfikacji materiatéw, warunki sktadowania i przetadunku materiatéw podstawowych
uwzgledniajaca specyfike poszczegdlnych gatunkdw, elementdéw klejonych w celu unikniecia wszelkich

uszkodzen, zanieczyszczen itp.
10. Warunki wykonania.
10.1. Urzadzenia produkcyjne i badawcze.

Do wykonania umowy/zlecenia, podwykonawca powinien dysponowac¢ odpowiednimi urzgdzeniami
w wystarczajgcej ilosci. Urzadzenia stuzgce do wykonania umowy/zlecenia powinny by¢ sprawne

technicznie i w razie koniecznosci posiada¢ odpowiednie swiadectwa kontroli.

Wszelkie uszkodzone urzadzenia powinny by¢ odstawione lub odseparowane w sposéb uniemozlwiajacy
ich uzycie. Kazde nowe urzgdzenie powinno przejs¢ odpowiednie préby w celu zapewnienia poprawnego

funkcjonowania i zdolnosci spetnienia wymagan, dla ktérych zostato zakupione.

Podwykonawca powinien posiada¢ wykaz dostepnego sprzetu wraz z jego podstawowymi parametrami

oraz pisemne procedury postepowania z urzgdzeniami produkcyjnymi i badawczymi okreslajgce m.in.
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cyklicznos¢ przegladdw, kalibracji, wartosé kontrolowanych parametrow oraz wielkosci dopuszczalnych

odchylen.
10.2. Stanowisko klejenia.
Stanowisko klejenia powinno byé wyposazone w:
e niezbedne do wykonania klejenia urzadzenia — sprawne techniczne, dobrze podtaczone,
np. pistolety, roboty, wagi, itp.
e przyrzady np. pozycjonujace o ile s3 wymagane
e narzedzia i sprzet pomocniczy np. termometry

e S$rodki ochrony indywidualnej

Stanowisko klejenia musi speftnia¢ wymagania pod wzgledem czystosci, warunkéw utwardzania

i higieny pracy. Powinno by¢ czyste i dobrze wentylowane.

Miejsce, gdzie odbywa sie klejenie powinno byé przestrzennie oddzielone od prac, ktére powodujg

zapylenie i brud (szlifowanie, spawanie, ciecie, lakierowanie).

Klejenie nalezy wykonywac przy uzyciu odpowiednich preparatéw, narzedzi zachowujac odpowiednie
wymagania dotyczace temperatury oraz wilgotnosci wzglednej otoczenia. Parametry te powinny by¢
kontrolowane. Wyniki nalezy protokotowaé i monitorowaé. Nalezy kontrolowaé réwniez temperature

elementow klejonych, aby unikngé efektu punktu rosy — ktdry znacznie wptywa na adhezje.

Nalezy réwniez oddzieli¢ warsztat klejenia od miejsc, gdzie stosowane sg silikony. Sam warsztat powinien

zostac¢ pozbawiony srodkdw na bazie silikonéw i jego pochodnych.

Miejsce klejenia powinno by¢ w odpowiedni sposéb oswietlone, tak aby umozliwi¢ wykonanie klejenia

zgodnie z dokumentacja.
10.1 Czynno$¢ pracownika wykonujacego klejenie.

Zleceniobiorca powinien posiadaé i stosowaé pisemne instrukcje, w ktorych jest ustalony zakres

czynnosci, jakie powinien wykonaé pracownik klejenia i/lub operator przed przystgpieniem do pracy.
Zakres ten powinien obejmowacd co najmniej:

e sprawdzenie ogdlnego stanu technicznego urzadzenia, elementow

e sprawdzenie kompletu dokumentacji technicznej
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e sprawdzenie odpowiednich preparatéw koniecznych do wykonania prac pod wzgledem
przydatnosci.

e sprawdzenie warunkdw otoczenia (temperatury, wilgotnosci) panujgcych na stanowisku
10.2 Dokumentacja do dyspozycji oséb wykonujacych klejenie.

Na stanowisku pracy musi byé dostepna dokumentacja techniczna w stopniu umozliwiajgcym

wykonanie ustalonych zlecen.
W skfad dokumentacji technicznej wchodzi m.in.:

e instrukcja klejenia
e protokdt kontroli klejenia
e instrukcje wykonywania prébek referencyjnych

e inne dokumenty zwigzane z wyrobem (np. rysunki konstrukcyjne)

Osoby wykonujgce prace klejenia majg obowigzek znaé¢ dokumenty zwigzane z zakresem wykonywanej
pracy i przestrzega¢ zawartych w nich ustalen. W razie pytan dotyczacych technologii wykonania

potaczen klejonych nalezy skontaktowaé sie z Technologiem ds. klejenia w Newag IP Management.
11. Kontrola.
11.1. Kontrola zaktadu dostawcy.

Przed rozpoczeciem wykonywania zlecenia, zostanie przeprowadzona przez zleceniodawce kontrola
zaktadu podwykonawcy. Kontrola zostanie przeprowadzona zgodnie z normg DIN 6701/EN 17460.
Réwniez w trakcie produkcji kontrolowane beda: proces wytwarzania, jako$¢ wyrobu oraz system

zapewnienia jakosci.

Audyt podwykonawcy, w przypadku pozytywnego wyniku, wazny jest przez okres 70 miesiecy od daty

jego zakonczenia.

Podwykonawca ma obowigzek informowania NEWAG S.A o wszelkich zmianach moggcych wptywac na
realizacje umowy lub zlecenia w tym: zmiany poziomu certyfikacji zaktadu, zmiany personelu nadzoru

procesu klejenia, istotne zmiany zwigzane z wytwarzaniem itp.

NEWAG S.A. zastrzega sobie prawo do :
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e Swobodnego dostepu w trakcie realizacji umowy lub zlecenia (bez uprzedniego uzgadniania
terminu) do wszystkich etapéw produkcji i stanowisk w zakfadzie podwykonawcy zwigzanych
z realizacjg umowy lub zlecenia.

e Udzielania wskazéwek niezbednych do osiggniecia zgdanej jakosci. Wskazéwki musza by¢

wprowadzone.

Jezeli wymagania zwigzane ze zleceniem nie bedga spetnione lub w okresie trwania umowy lub zlecenia
bedzie czesto lub ciggle dochodzito do naruszenia jakosci, NEWAG S.A. zastrzega sobie prawo
oddelegowania do zleceniobiorcy dodatkowego pracownika do spraw kontroli jakosci lub anulowania

zlecenia. Koszty z tym zwigzane ponosi zleceniobiorca.

W przypadku czestego lub ciggtego naruszania jakosci, NEWAG S.A zastrzega sobie prawo
przeprowadzenia dodatkowych badai majgcych na celu sprawdzenie jakosci wykonania przedmiotu

zlecenia. Koszty tych badan ponosi zleceniobiorca.
11.2. Kontrola FAI.

NEWAG S.A. przekaze podwykonawcy liste elementéw, wobec ktorych stosowana bedzie kontrola
FAl i jesli to konieczne, sprecyzuje etap produkcji, w ktdorym kontrola ta zostanie przeprowadzona. Do
obowigzkéw podwykonawcy nalezy powiadomienie z wystraczajgcym wyprzedzeniem NEWAG S.A.

o gotowosci do przeprowadzenia kontroli.

W trakcie przeprowadzania Kontroli FAl w zaktadzie podwykonawcy, nalezy dostarczyé¢ osobom
odpowiedzialnym z NEWAG S.A. protokét z wykonania préb roboczych, protokét z wykonania badan
niszczgcych proébki ze zdjeciem, wraz ze zniszczong prébka. Ponizsze wymagania dotyczg klas klejenia Al
oraz A2. W przypadku klejenia A3 nie jest to wymagane. Dobdér metod niszczgcych, wymiary prébek oraz

liczba dostarczanych probek zostaty okreslone w punkcie 15 oraz 16 tego dokumentu.
12. Dokumentacja wykonawcza

Dziatania majace istotne znaczenie w aspekcie jakosci w czasie produkcji muszg byé w przypadku

klasy A1, A2 oraz A3 zawsze dokumentowane. Dokumentacja musi zawiera¢ co najmnie;j:

e stan po weryfikacji;
e data, godzing;

e warunki otoczenia;
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e parametry procesowe;

e system klejenia; produkty, serie produkcyjne, daty przydatnosci do wykorzystania;

e oznaczenia identyfikacyjne elementéw konstrukcyjnych i elementdéw tgczonych;

e podpis identyfikujgcy wykonawce;

e opis dziatan w przypadku réznic procesowych (mogg one by¢ podejmowane jedynie
W porozumieniu z osobg odpowiedzialng za proces klejenia w NEWAG S.A. i dokument taki musi

zostaé przez niego zatwierdzony podpisem).

Dokumenty te powinny by¢ przechowywane przez zleceniobiorce, z zastrzezeniem, ze NEWAG S.A. ma

prawo do wgladu w ciggu 10 lat od ukoriczenia wykonania umowy/zlecenia.
13. Wymiary i geometria czesci klejonych.

Wymiary oraz geometria czesci klejonych powinny byé zgodne z otrzymang dokumentacja

NEWAG S.A. uwzgledniajgc zmiany, ktére mogty nastgpi¢ w niej w trakcie realizacji umowy lub zlecenia.
14. Préby robocze wykonywane w zaktadzie podwykonawcy.

Probki robocze stanowig dla zaktadu realizujgcego klejenie mozliwos¢ kontrolowania substratéw
i powierzchni kleju, proceséw klejenia i potaczen klejonych. Sg one przeprowadzane niezalezenie od

kategorii- jako sklejenia odnoszgce sie do wytwarzania samego elementu konstrukcyjnego.

Jezeli warunki umowy nie stanowig inaczej czestotliwo$é wykonywania préb technologicznych nalezy

wykonywac zgodnie z ponizszg tabela:

Tabela 1. Czestotliwos¢ wykonywania prob roboczych w zaktadzie podwykonawcy.

Klasa klejenia wedtug DIN 6701/EN 17460 Czestotliwos¢ wykonywania préb

Al Dla kazdego elementu klejonego

Dla pierwszego, a nastepnie co 5 elementu
A2
klejonego

A3 Nie wymagane

z Nie wymagane
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W przypadku produkcji seryjnej dla NEWAG S.A. elementéw klejonych w ilosci powyzej 30 szt. dziennie
dopuszcza sie odstepstwa od czestotliwosci wykonywanych préb, po uzgodnieniu z NEWAG S.A.

w zaktadach posiadajgcych certyfikat wedtug DIN 6701 lub EN 17460.

Testowanie préb technologicznych powinien przeprowadzaé wykwalifikowany personel, posiadajgcy do
tego odpowiednie uprawnienia. Dodatkowo protokét powinien by¢ zatwierdzony przez osobe

z nadzoru klejenia z zaktadu podwykonawcy.
15. Wykonywanie testow dla klejow elastycznych, grubowarstwowych.

W celu okreslenia jakosci wykonanego potgczenia dla klejow elastycznych takich jak 1-sktadnikowy
PUR, 1-sktadnikowy SMP nalezy wykonac¢ tzw. prébe paska kleju okreslong w DIN ISO 21194. Prébe
nalezy wykona¢ na obydwu materiatach klejonych. Na kazdy z nich nalezy nanies¢ dwa paski elastomeru
po uprzednim przygotowaniu powierzchni. Po catkowitym utwardzeniu kleju nalezy przeprowadzic¢
badanie polegajgce na odrywaniu paska przy systematycznym nacinaniu pod katem 90° do powierzchni
kleju w momencie, kiedy klej sie rozerwie. Testowane prdéby nalezy przygotowac¢ w tych samych

warunkach w jakich przeprowadzany jest proces klejenia elementu okreslonego w umowie/zleceniu.

Naciecia

Folia
utatwiajaca
odrywanie

Rysunek 1. Sposob wykonania préby paska kleju.

Przetestowane probki dla pierwszego elementu dla klasy Al i A2 nalezy dostarczy¢ podczas kontroli FAI
osobom z NEWAG S.A. Prébki powinny zawiera¢ zaréwno cze$¢ odrywang (pasek kleju) wraz

z materiatem, z ktérego zostat odrywany pasek kleju. Dodatkowo nalezy dostarczy¢ protokdt z wykonania
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probki oraz przeprowadzanego testu. Protokét z wykonanego badania powinien zawieraé oprécz daty,

warunkéw przeprowadzanego badania, oséb, ktére wykonywaty badanie, obraz zerwania wraz z ocena.
Ocene obrazu zerwania dokonuje sie wedtug Tabeli 2 dla klasy Al oraz Tabeli 3 dla klas A2/A3.

Tabela.2. Ocena obrazu zerwania dla klasy Al.

Ocena Obraz zerwania
Przyczepno$¢ dobra (Pozytywna) >95% zerwanie kohezji
Przyczepno$é niedobra (Negatywna) < 95% zerwanie kohezji

Tabela 3. Ocena obrazu zerwania dla klasy A2/A3.

Ocena Obraz zerwania
Przyczepno$¢ dobra (Pozytywna) >95% zerwanie kohezji
Przyczepno$é ,jeszcze” dobra (Pozytywna) 75%-95% zerwanie kohezji
Przyczepnos¢ niedobra (Negatywna) 25%- 75% zerwanie kohezji
Przyczepno$é niedobra (Negatywna) 5%-25% zerwanie kohezji
Przyczepnos¢ niedobra (Negatywna) <5% zerwania kohezji

16. Wykonywanie testow dla klejow sztywnych, cienkowarstwowych.

W przypadku potaczen klejonych nieelastycznych, gdzie oba substraty klejone sg sztywne nalezy
wykonaé dwie proby na Scinanie okreslone w DIN EN 1465. Grubosc kleju i przygotowanie powierzchni
nalezy zastosowac zgodnie z gruboscig warstwy i sposobem przygotowania powierzchni wystepujgcych
w elemencie, ktéry jest przedmiotem umowy/zlecenia. Substraty ktére nalezy uzy¢ powinny byé

identyczne z tymi ktdre uzywane sg w elemencie.
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Rysunek 2. Wyglad prébki do przeprowadzenia testéw $cinajacych.
Testy nalezy wykonac¢ w certyfikowanym laboratorium, posiadajgcym maszyny zrywajace.

Podczas kontroli FAI nalezy przekazac przetestowane prébki, wraz z protokotami wykonania prébek

i wykonanego testu.
Protokot z wykonywania prébki powinien zawierac:

e predkosc obcigzania;

e temperatura podczas badania;

e geometria czesci klejonej/ materiatu;
e grubos¢ warstwy kleju/ klej;

e powierzchnia klejenia;

e parametry utwardzania;

e obraz zerwania prébek.
17. Stan dostarczania czesci.

Sklejone czesci elementow konstrukcyjnych powinny by¢ poddane ocenie wizualnej przez osoby
odpowiedzialne w zaktadzie podwykonawcy. Osoby odpowiedzialne powinny oceni¢, czy element jest
zgodny z umowg, dokumentacjg konstrukcyjng badz innymi ustaleniami, ktére zostaty zawarte miedzy
zleceniobiorcg a firmg NEWAG S.A. Element powinien by¢ czysty, wolny od zabrudzen substancjami
klejagcymi. Gotowe elementy powinny zosta¢ dostarczone w taki sposdb, aby zapobiega¢ zniszczeniu lub

uszkodzeniu w trakcie transportu do NEWAG S.A.
18. Wymagania w zakresie ochrony srodowiska i BHP.

Podwykonawca musi przestrzega¢ wymagan w zakresie ochrony srodowiska i BHP, zawartych

w rozporzadzeniach obowigzujgcych w jego kraju.




nEWaG Strona: -17 -

— RO U P A— Instrukcja ogdlnych warunkow klejenia dla

NS/TAB/3338/17 podwykonawcow NEWAG S.A. Data: 08-11-2017

19. Deklaracja zgodnosci oraz zapewnienie jakosci elementéw klejonych.
19.1 Ocena zgodnosci oraz ocena jakosci.

Zgodnos¢ klejonych elementéw konstrukcyjnych przeznaczonych do pojazdéw szynowych i czesci

pojazddw szynowych powinna byc¢:

e Deklarowana przez zleceniobiorce.

e Poswiadczona przez jednostke odpowiedzialng za nadzér klejenia oraz kontrole FAI w zakfadzie

NEWAG S.A.

Badania dla wykazania zgodnosci klejonych elementéw konstrukcyjnych przeprowadzane sg przez osoby

z zaktadu podwykonawcy.
19.2 Metody oceny zgodnosci i jakosci.

W celu zapewnienia zgodnosci i jakosci uzyskanych potgczen, nalezy przeprowadzi¢ serie testow
z zakresu badan niszczacych i nieniszczacych. Z wyjatkiem badan okreslonych w tym dokumencie,
NEWAG S.A. pozostawia swobode wyboru metod badan do oceny jakosci potaczen klejonych. Metody

te powinny by¢ dostepne i zgodne z najnowoczesniejszg wiedzg w zakresie technologii klejenia.
20. Zestawienie norm i dokumentoéw.

Wszelkie prace zwigzane z procesem klejenia, przygotowaniem powierzchni elementdw tgczonych oraz
oceng poprawnosci ich wykonania powinny by¢ zgodne z:
DIN 6701 - 1 Klejenie pojazddéw szynowych i czesci pojazddéw szynowych
Cze$¢ 1: Pojecia podstawowe, zasady podstawowe.
DIN 6701 — 2 Klejenie pojazddéw szynowych i czesci pojazddéw szynowych
Cze$¢ 2: Kwalifikowanie zaktadéw stosujacych  technologie klejenia,
zapewnienie jakosci.
DIN 6701 — 3 Klejenie pojazddw szynowych i czesci pojazddéw szynowych
Cze$é¢ 3: Wprowadzenie do konstrukcji i dokumentowania pofaczen klejonych
w konstrukcjach pojazdéw szynowych.
DIN 6701 - 4 Klejenie pojazddw szynowych i czeSci pojazddéw szynowych
Czes¢ 4: Reguty wykonawcze. Zapewnienie jakosci.
DVS 3310 — Wymagania jakosci w technologii klejenia.

DVS 1618 — Elastyczne kleje grubowarstwowe w budowie pojazdéw szynowych.
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DIN ISO 21194 — Badania przyczepnosci kleju metodg oddzierania sciegu.

PN-EN 1465:2009. Kleje. Oznaczanie wytrzymatosci na Scinanie przy rozcigganiu potgczen na

zaktadke.
EN 17460 — Klejenie pojazddw szynowych i ich podzespotéw
21. Uszczelnienie elementow.

Uszczelnieniu podlegajg bezwzglednie wszystkie miejsca, ktére zostaty zamieszczone

w aktualnej dokumentacji konstrukcyjnej, a takze obszary na ktérych wystepuja:

e spoiny przerywane,
e uwolnienia spawodw,

e oraz inne miejsca, ktdre nie sg szczelnie potgczone i moga przyczyniaé sie do przedostawania sie

wody.

Preparat, ktérego nalezy uzywac do uszczelnienia powinien by¢ wskazany w uwagach na dokumentacji
konstrukcyjnej. W przypadku kiedy nie wystepuje taka informacja nalezy skontaktowac sie ze

Technologiem ds. klejenia w Newag IP Management.




